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PROCEDE ET MACHINE DE FABRICATION PAR MOULAGE D'OBJETS PLATS EN MATIERE SYNTH ETIQUE. 

(57) La machine comprend au moins une unite de moulage 
(Ty, chaque unite (1 ) comprend une premiere et une deuxie- 
me parties de moule (2, 3), chacune de ces parties de moule 
(2, 3) presentant une face (2a, 6a) qui delimite Tune des 
deux faces principles de la cavite de moulage correspon- 
dent aux deux faces principales de Pobjet plat a obtenir; ia 
premiere partie de moule (2) comporte au moins une buse 
(5) d'injection de ladite matiere synthetique, debouchant di- 
rectement au niveau de ia face (2a) precitee de cette partie 
de moule (2); ladite deuxieme partie de moule (3) est mobile 
en rapprochement et en ecartement de ladite premiere par- 
tie de moule (2), en pouvant etre plac6e par rapport a cette 
premiere partie de moule (2) selon au moins trois positions, 
a savoir: (i) une position d'ouverture du moule, (ii) une posi- 
tion de fermeture du moule, et (iii) une position interm6diai- 
re, proche de ladite position de fermeture de moule, dans 
laquelle la face (6a) se trouve en regard de I'orifice de ia 
buse (5) et est a meme de permettre une prS-repartition de 
cette matiere dans la cavite de moulage lors de ('injection. 
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La ptesente invention concerne un proc6d6 et une machine de 
fabrication, par moulage, d'objets plats en mature synth6tique ; ces objets 
peuvent notamment §tre des 6bauches sous forme de plaques destinies £ 
etre fa$onn6es par thermoformage. 
5 Une application particulferement interessante de Pinvention est 

la fabrication de plateaux & ahteoles destin6s d supporter du materiel 
medical lors de la sterilisation de ce materiel. 

De tels plateaux sont actuellement r6alis6s par thermoformage 
d'6bauches sous forme de plaques, obtenues par extrusion. 

10 Bien que couramment employ6es, ces 6bauches ont pour 

inconv6nient important de subir des deformations et des variations 
dimensionnelles, qui se produisent soit lors de I'echauffement des 6bauches 
en vue du thermoformage, soit lors de ce thermoformage, soit aptes 
refroidissement du materiau suite d ce thermoformage. Ces d6formations et 

15 variations dimensionnelles tesultent notamment d'6tirements ou de 
retractations localises du materiau, et sont difficiles d contrdler et d 
anticiper. Elles conduisent au gauchissement d'un certain nombre de 
plateaux, devant etre mis au rebut. 

De plus, les nombreux 6chauffements et refroidissements que 

20 subissent de tels plateaux lors des cycles de sterilisation ont 6galement 
pour effet de gauchir notablement un certain nombre de ces plateaux, 
jusqu'd les rendre inutilisables. 

Par ailleurs, les dimensions dans lesquelles lesdites 6bauches 
sont actuellement disponibles sont limitees et ne correspondent pas 

25 particulidrement aux dimensions usuelles des plateaux de sterilisation. II en 
tesulte la n6cessite de d£couper ces Sbauches aux dimensions voulues, ce 
qui complexifie la fabrication de ces plateaux et engendre des chutes en 
quantites non n6gligeables. Ces chutes sont d'autant plus ind§sirables que 
la mature employee pour tealiser de tels plateaux est relativement 

30 couteuse. 

En outre, les difterentes natures de matieres synth6tiques dans 
lesquelles ces plaques sont actuellement disponibles ne sont pas optimales 
pour la fabrication de plateaux de sterilisation et le nombre de couleurs 
dans lesquelles ces mSmes ebauches sont disponibles est tr&s restreint. 
35 La ptesente invention vise & rerrtedier & I'ensemble de ces 

inconv6nients pratiques essentiels. 
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A cet effet, le proc6d6 qu'elle concerne comprend les op6rations 
successives suivantes : 

- chargement de la matfere synth6tique sous forme divis6e, 
notamment sous forme de granules, dans un dessicateur et s6chage de 

5 cette mattere de manfere & extraire I'humidite r6siduelle qu'elle contient ; 

- transfert de la matidre & l'6tat fondu, sans contact avec Pair 
ambiant, vers une unite de moulage ; cette unit6 comprend une premiere et 
une deuxteme parties de moule, chacune de ces parties de moule 
pr6sentant une face qui d6limite I'une des deux faces principales de la 

10 cavite de moulage correspondant aux deux faces principales de I'objet plat 
ci obtenir ; la premiere partie de moule comporte au moins une buse 
d'injection de ladite matfere synth6tique, dSbouchant directement au niveau 
de la face pr6cit6e de cette partie de moule qui d6limite Tune des deux 
faces principales de la cavit6 de moulage ; ladite deuxidme partie de moule 

15 est mobile en rapprochement et en 6cartement de la premiere partie de 
moule selon une direction paralldle k I'axe d'injection de la matidre 
synth6tique, en pouvant etre plac6e par rapport k cette premiere partie de 
moule selon au moins trois positions, & savoir : (i) une position d'ouverture 
du moule, permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position 

20 de fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une 
position interm6diaire, proche de ladite position de fermeture de moule, 
dans laquelle la face pr6cit6e de cette deuxi&me partie de moule qui 
d6limite I'autre face principale de la cavit6 de moulage se trouve en regard 
de I'orifice de la buse et est & m&me de permettre, par fluage de la matfere 

25 synthetique le long d'elle-m§me, une pr6-r6partition de cette mati&re dans 
la cavit6 de moulage lors de I'injection ; 

- injection de cette matfere dans la cavit6 de moulage au moyen 
de ladite ou desdites buses, alors que lesdites parties de moule sont dans la 
position intermediate pr6cit6e ; 

30 - deplacement desdites parties de moule dans ladite position de 

fermeture de moule, de manure d r6aliser une ^partition complete de la 
mattere synth6tique dans la cavit6 du moule, et 

- d£moulage, aprfcs refroidissement, de I'objet plat obtenu. 

Le proc§d6 selon I'invention permet ainsi de s6cher et de fondre 
35 la matfere synth6tique puis d'injecter cette mature directement dans le 
fond de la cavit6, d proximity de la face de ladite deuxifeme partie de moule 
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situ6e en regard de I'orifice de chaque buse, et par consequent d'op6rer un 
fluage lateral de la mature en fusion pour obtenir la pr6-r6partition de 
celle-ci dans le moule ; la repartition complete de la matiere est op6r6e par 
le d6placement des deux parties de moule jusqu'en position de fermeture, 
5 ce qui se produit sur une dur6e br£ve compte tenu de la course Iimit6e de 
ce d6placement ; la matiere n'a done pas le temps de refroidir et la pression 
devant §tre exerc6e sur cette mattere pour r6aliser ladite repartition 
complete est faible, de sorte qu'il n'existe pas ou trfcs peu de contraintes 
internes dans la matiere suite £ ce moulage. 

10 II a ete decouvert par la demanderesse que les variations 

dimensionnelles pr6citees des 6bauches obtenues par extrusion r6sultaient 
des contraintes internes importantes que le procede d 'extrusion g6n6re 
dans le mat6riau, ces contraintes se Iib6rant lors des operations de 
thermoformage ou lors des cycles successifs de sterilisation. 

15 La demanderesse a 6galement constate que le taux d'humidite 

dans la mattere synthetique des ebauches obtenues par extrusion 6tait 
important, du fait que le procede d' extrusion comprend des operations de 
traitement de cette matiere £ I'air libre, et que ce taux d'humidite influait de 
manifere nefaste, pour I'application industrielle envisag6e, sur I'apparition 

20 des contraintes et variations dimensionnelles pr6cit6es. 

En outre, le procede d'extrusion impose Tune des dimensions 
des plaques tandis que le proc6de selon I' invention permet de pr6voir une 
cavite de moulage ayant des dimensions pr6cis6ment adaptees h celles des 
plateaux d obtenir. Toutes les operations de d6coupe ult6rieure des 

25 ebauches sont eiiminees, de mSme que les chutes de materiau. 

De preference, le proc6de selon invention comprend I' operation 
consistant £ op6rer, aprfcs moulage, une diminution progressive de la 
temperature de I'objet mouie. 

La matiere synthetique de cet objet ne subit done pas un 

30 refroidissement brutal apr£s moulage, comme cela se produit avec la 
technique d'extrusion. Cette absence de refroidissement brutal contribue 
notablement & 6liminer, ou tout au moins & r6duire fortement, les 
contraintes internes existant dans la matiere synthetique. 

Le proc6d6 selon I'invention permet en outre ('utilisation de 

35 natures de mat6riau tr6s vari6es, dont certaines s'avfcrent particulierement 
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adaptees d la fabrication de plateaux de sterilisation, ainsi que de pigments 
permettant de donner des couleurs vari6es ci la matfere synth6tique utilis6e. 

L'invention concerne 6galement la machine de mise en oeuvre 
du proc6de d6crit ci-dessus. 
5 Cette machine comprend : 

- au moins un dessicateur permettant de s6cher par chauffage la 
matfere synth6tique sous forme divis6e, notamment sous forme de 
granules, de mani&re d extraire I'humidit6 r6siduelle que contient cette 
mature ; 

10 -au moins une unit6 de transfert de la matifcre synth§tique 

fondue, sans contact avec Fair ambiant, vers une unit§ de moulage ; et 

- au moins une unit6 de moulage ; chaque unit6 comprend une 
premiere et une deuxi&me parties de moule, chacune de ces parties de 
moule pr6sentant une face qui d6limite Tune des deux faces principales de 

15 la cavit6 de moulage correspondant aux deux faces principales de I'objet 
plat & obtenir ; la premiere partie de moule comporte au moins une buse 
d'injection de ladite matfere synthetique, debouchant directement au niveau 
de la face pr6cit6e de cette partie de moule qui d6limite Tune des deux 
faces principales de la cavite de moulage ; ladite deuxteme partie de moule 

20 est mobile en rapprochement et en 6cartement de ladite premiere partie de 
moule selon une direction paraltele b I'axe d'injection de la mattere 
synth6tique, en pouvant etre plac6e par rapport b cette premiere partie de 
moule selon au moins trois positions, h savoir : (i) une position d'ouverture 
du moule, permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position 

25 de fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une 
position intermediate, proche de ladite position de fermeture de moule, 
dans laquelle la face pr6cit6e de cette deuxfeme partie de moule qui 
delimite 1'autre face principale de la cavite de moulage se trouve en regard 
de 1'orifice de la buse et est & mfeme de permettre, par fluage de la mature 

30 synthetique le long d'elle-m&me, une pr6-r6partition de cette mature dans 
la cavit6 de moulage lors de I 'injection. 

Avantageusement, chaque buse d'injection est d6montable. 
Une buse relive d une unite de transfert pour I'injection d'une 
matfere synth6tique determin6e peut ainsi fitre remplac6e, par simple 

35 d6montage, par une buse reli6e & une autre unit6 de transfert pour 
I'injection d'une autre matifcre synth6tique ; 6tant donn6 que I'orifice de la 
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buse d6bouche immediatement dans la cavit6 de moulage, il n'existe pas 
de matidre r6siduelle dans I'unite de moulage, de sorte que le simple 
d6montage pr6cit6 et le simple remplacement d'une buse par une autre 
permettent I'injection d'une mati^re synthetique differente. 
5 Cette machine eiimine toute modification d'outillage, toute 

operation de nettoyage et toute perte de matifcre, et permet le moulage 
d'objets dans des natures de materiau diff6rentes, ou dans des couleurs de 
mat6riau trfcs vari6es. 

Avantageusement, la machine comprend des entretoises 

10 interchangeables permettant de determiner la position relative des parties 
de moule pr6cit6es dans ladite position de fermeture. 

L'interchangement de ces entretoises permet ainsi de r6gler 
facilement et rapidement Pepaisseur d'un objet a obtenir. En effet, plusieurs 
6paisseurs d'objets plats peuvent £tre recherch6es selon les differents 

15 types de produits a obtenir, en particulier dans le cas de plateaux de 
sterilisation. 

Pour sa bonne comprehension, I'invention est & nouveau d6crite 
ci-dessous en reference au dessin sch6matique annexe repr6sentant, & titre 
d'exemple non limitatif, une forme de realisation pr6fer6e d'une unite de 
20 moulage que comprend la machine qu'elle concerne. 

La figure 1 est une vue trfcs simplifiee de cette unite, dans une 
position d6terminee de deux parties de moule que comprend cette unite, et 
la figure 2 est une vue similaire £ la figure 1, dans une autre 
position de ces deux parties de moule. 
25 Les figures repr6sentent une unite de moulage 1 que comprend 

une machine de fabrication, par moulage, d'objets plats en mattere 
synthetique. Ces objets plats sont notamment des 6bauches sous forme de 
plaques destln6es & £tre fagonn6es par thermoformage pour constituer des 
plateaux £ alveoles servant £ supporter du materiel medical lors de la 
30 sterilisation de ce materiel. 

Outre I'unite 1, cette machine comprend un dessicateur 
permettant de s6cher par chauffage la mature synthetique sous forme de 
granules, de manure £ extraire I'humidit6 r6siduelle que contient cette 
mattere, et une unite de transfert de la mati6re synthetique fondue, sans 
35 contact avec I'air ambiant, vers I'unite de moulage 1. Ce dessicateur et 
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cette unite de transfert sont de type connu, et n'ont done pas 6te 
repr6sentes sur le dessin. 

L'unit6 1 comprend une premiere partie de moule 2 et une 
deuxifeme partie de moule 3. 
5 La premiere partie de moule 2 est fixe et comprend une cavite 

de dimensions correspondant & celles de l'6bauche & obtenir ; le fond de 
cette cavite est d6limit6 par une face 2a qui permet de mouler Tune des 
deux faces principales de cette 6bauche, les autres faces 2b permettant de 
mouler les bords de cette ebauche. 
10 La partie 2 comporte au moins une buse 5 d'injection de la 

mature synthetique, qui d6bouche directement au niveau de la face 2a. 

Chaque buse 5 est d6montable. 

La deuxidme partie de moule 3 comprend une protuberance 6 
dimensionn6e pour pouvoir §tre engagee dans la cavite delimitee par la 

15 partie 2 et pour former avec celle-ci la cavite de moulage de l'6bauche, la 
face d'extr6mit6 6a de cette protuberance 6 permettant de mouler I'autre 
des deux faces principales de l'6bauche. 

La partie 3 est mobile en rapprochement et en ecartement de la 
partie 2, selon une direction paraltele h I'axe d'injection de la mati&re 

20 synthetique. Elle peut Stre plac6e par rapport £ la partie 2 selon au moins 
trois positions, & savoir : (i) une position d'ouverture du moule (non 
representee), permettant le demoulage de l'6bauche, (ii) une position de 
fermeture du moule, montr6e £ la figure 2, permettant le moulage de cette 
ebauche et (iii) une position intermediate, montr6e & la figure 1 , proche de 

25 ladite position de fermeture de moule, dans laquelle la face 6a se trouve en 
regard de Torifice de la buse 5 et est a m§me de permettre une pr6- 
r6partition de la mattere synthetique dans la cavite de moulage lors de 
rejection, par fluage de cette mature le long de cette face 6a. 

II apparait en outre que la partie 3 comprend des entretoises 7 

30 permettant de determiner la position relative des parties de moule 2, 3 dans 
ladite position de fermeture. Ces entretoises 7 sont mont6es de manfere 
interchangeable, notamment par des assemblages & queue d'arronde, pour 
permettre de r6gler facilement et rapidement l'6paisseur de l'6bauche & 
obtenir, plusieurs 6paisseurs d'6bauche pouvant 6tre recherch6es selon les 

35 differents types de plateaux de sterilisation & obtenir. 
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En pratique, la matters synthetique est s6ch6e dans le 
dessicateur par chauffage d 150°C pendant au moins cinq heures, ce qui 
provoque 6galement sa fonte, puis est transferee a l'6tat fondu, sans 
contact avec Pair ambiant, vers I'unit6 de moulage 1. 
5 Cette mati&re est alors inject6e dans la cavite de moulage au 

moyen de ladite ou desdites buses 5, alors que lesdites parties de moule 2 
et 3 sont dans la position intermediate pr6cit6e, comme le montre la figure 
1 . Cette injection se fait done directement dans le fond de la cavite 5, d 
proximite de la face 6a, ce qui opfcre un fluage lateral de la matfere en 

10 fusion pour obtenir la pr6-r6partition de celle-ci dans le moule. 

Les parties de moule 2, 3 sont ensuite d6plac6es dans ladite 
position de fermeture de moule, montree a la figure 2, de manfere a r6aliser 
une repartition complete de la mattere synthetique dans la cavite. Cette 
repartition est op6r6e rapidement compte tenu de la faible course de 

1 5 d6placement n6cessaire pour passer de ladite position intermediate a ladite 
position de fermeture, de sorte que la mature synthetique n'a pas le temps 
de refroidir et que la pression devant etre exerc6e sur cette matfere pour 
r6aliser ladite repartition complete est faible. 

Aprfcs refroidissement de l'6bauche obtenue, les parties de 

20 moule 2 et 3 sont 6cart6es I'une de I'autre pour permettre le d6moulage de 
cette 6bauche. 

L'invention fournit ainsi un procede et une machine de 
fabrication, par moulage, d'objets plats en matfere synthetique, qui 
permettent de rem6dier aux inconv6nients des techniques ant6rieures. Les 

25 ebauches ou objets plats obtenus n'ont que peu ou pas de contraintes 
internes et ne subissent done pas de deformations ou de variations 
dimensionnelles soit lors de leur 6chauffement en vue de leur 
thermoformage, soit lors de ce thermoformage, soit aprfcs refroidissement 
du mat6riau suite a ce thermoformage, soit lors des cycles de sterilisation 

30 des plateaux fagonn6s a partir de ces ebauches ; les 6bauches peuvent etre 
fabriqu6es dans des dimensions correspondant pr6cis6ment aux dimensions 
usuelles des plateaux de sterilisation, et ces ebauches peuvent dtre 
fabriqu6es dans des natures de matiferes synthetiques optimales pour la 
fabrication de plateaux de sterilisation. 
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REVENDICATIONS 

1 - Proc6d6 de fabrication, par moulage, d'objets plats en 
mattere synth6tique, notamment debauches sous forme de plaques 
destin6es d etre fa$onn£es par thermoformage, caract6ris6 en ce qu'il 
5 comprend les operations successives suivantes : 

- chargement de la mature synth6tique sous forme divisSe, 
notamment sous forme de granules, dans un dessicateur et s6chage de 
cette mature de manure & extraire I'humidite r6siduelle qu'elle contient ; 

- transfert de la mattere d l'6tat fondu, sans contact avec I'air 
10 ambiant, vers une unite de moulage (1) ; cette unite (1) comprend une 

premiere et une deuxifcme parties de moule (2, 3), chacune de ces parties 
de moule (2, 3) pr6sentant une face (2a, 6a) qui deiimite I'une des deux 
faces principals de la cavite de moulage correspondant aux deux faces 
principals de I'objet plat & obtenir; la premise partie de moule (2) 

15 comporte au moins une buse (5) d'injection de ladite mattere synthetique, 
d6bouchant directement au niveau de la face (2a) pr6cit6e de cette partie 
de moule (2) qui deiimite I'une des deux faces principals de la cavite de 
moulage ; ladite deuxteme partie de moule (3) est mobile en rapprochement 
et en ecartement de la premiere partie de moule (2) selon une direction 

20 parallele & I'axe d'injection de la matidre synth6tique, en pouvant §tre 
plac6e par rapport d cette premiere partie de moule (2) selon au moins trois 
positions, ci savoir : (i) une position d'ouverture du moule, permettant le 
d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position de fermeture du moule, 
permettant le moulage de cet objet et (iii) une position intermediate, proche 

25 de ladite position de fermeture de moule, dans laquelle la face (6a) pr6cit6e 
de cette deuxidme partie de moule (3) qui deiimite I'autre face principale de 
la cavite de moulage se trouve en regard de I'orifice de la buse (5) et est a 
mfime de permettre, par fluage de la mattere synthetique le long 
d'elle-m§me, une pr6-r6partition de cette matiere dans la cavite de moulage 

30 lors de T injection ; 

- injection de cette matiere dans la cavite de moulage au moyen 
de ladite ou desdites buses (5), alors que lesdites parties de moule (2, 3) 
sont dans la position intermediate pr6citee ; 

- deplacement desdites parties de moule (2, 3) dans ladite 
35 position de fermeture de moule, de mani&re h r6aliser une repartition 

complete de la matiere synthetique dans la cavite du moule, et 
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- d6moulage, apr&s refroidissement, de I'objet plat obtenu. 

2 - Proc6de selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce que le 
s6chage s'opfcre h une temp6rature de 150°C pendant au moins cinq 
heures. 

5 3 - Proc6de selon la revendication 1 ou la revendication 2, 

caract§ris6 en ce qu'il comprend I'opferation consistant k op6rer, aprfcs 
moulage, une diminution progressive de la tempferature de I'objet moul6. 

4 - Machine pour la mise en ceuvre du proc6d6 selon Tune des 
revendications 1 d 3, caract6ris6e en ce qu'elle comprend : 

10 - au moins un dessicateur permettant de s§cher par chauffage la 

mattere synthetique sous forme divis£e, notamment sous forme de 
granules, de manifere & extraire I'humidite r6siduelle que contient cette 
mature ; 

- au moins une unit6 de transfert de la mature synthetique 
1 5 fondue, sans contact avec I'air ambiant, vers une unite de moulage (1) ; et 

- au moins une unit6 de moulage (1); chaque unite (1) 
comprend une premiere et une deuxifeme parties de moule (2, 3), chacune 
de ces parties de moule (2, 3) pr6sentant une face (2a, 6a) qui d6limite 
Tune des deux faces principales de la cavit6 de moulage correspondant aux 

20 deux faces principales de I'objet plat & obtenir ; la premiere partie de moule 
(2) comporte au moins une buse (5) d'injection de ladite mattere 
synthetique, d6bouchant directement au niveau de la face (2a) pr6cit6e de 
cette partie de moule (2) qui delimite Tune des deux faces principales de la 
cavite de moulage ; ladite deuxteme partie de moule (3) est mobile en 

25 rapprochement et en 6cartement de ladite premiere partie de moule (2) 
selon une direction paralieie d I'axe d'injection de la mattere synthetique, en 
pouvant etre plac6e par rapport d cette premiere partie de moule (2) selon 
au moins trois positions, h savoir : (i) une position d'ouverture du moule, 
permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position de 

30 fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une position 
intermediate, proche de ladite position de fermeture de moule, dans 
laquelle la face (6a) pr6cit6e de cette deuxifcme partie de moule (3) qui 
d6limite I'autre face principale de la cavit6 de moulage se trouve en regard 
de I'orifice de la buse (5) et est d mfime de permettre, par fluage de la 

35 mattere synthetique le long d'elle-mfime, une pr6-r6partition de cette 
mattere dans la cavite de moulage lors de I'injection. 
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5 - Machine selon la revendication 4, caract6ris6e en ce que 
chaque buse d'injection (5) est demontable. 

6 - Machine selon la revendication 4 ou la revendication 5, 
caract6ris6e en ce qu'elle comprend des entretoises (7) interchangeables 

5 permettant de determiner la position relative des parties de moule (2, 3) 
dans ladite position de fermeture. 


f/1 
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(5) d'injection de ladite matiere synthetique, dSbouchant di- 
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de moule (2); ladite deuxieme partie de moule (3) est mobile 
en rapprochement et en ecartement de ladite premiere par- 
tie de moule (2), en pouvant etre placed par rapport a cette 
premiere partie de moule (2) selon au moins trois positions, 
a savoir: (t) une position d'ouverture du moule, (ii) une posi- 
tion de fermeture du moule, et (Hi) une position intermediai- 
re, proche de ladite position de fermeture de moule, dans 
laquelle la face (6a) se trouve en regard de I'orifice de la 
buse (5) et est a meme de permettre une pre- repartition de 
cette matiere dans la cavite de moulage lors de I'injection. 



2792244 


1 

La presente invention concerne un proc6d6 et une machine de 
fabrication, par moulage, d'objets plats en mattere synth6tique ; ces objets 
peuvent notamment §tre des ebauches sous forme de plaques destinies & 
etre fa$onn6es par thermoformage. 
5 Une application particulferement int6ressante de Tinvention est 

la fabrication de plateaux h alveoles destines d supporter du materiel 
medical lors de la sterilisation de ce materiel. 

De tels plateaux sont actuellement realises par thermoformage 
debauches sous forme de plaques, obtenues par extrusion. 

10 Bien que couramment employees, ces ebauches ont pour 

inconvenient important de subir des deformations et des variations 
dimensionnelles, qui se produisent soit lors de I'echauffement des ebauches 
en vue du thermoformage, soit lors de ce thermoformage, soit apr£s 
refroidissement du materiau suite d ce thermoformage. Ces deformations et 

15 variations dimensionnelles r6sultent notamment d'etirements ou de 
retractations localises du materiau, et sont difficiles d controler et & 
anticiper. Elles conduisent au gauchissement d'un certain nombre de 
plateaux, devant etre mis au rebut. 

De plus, les nombreux 6chauffements et refroidissements que 

20 subissent de tels plateaux lors des cycles de sterilisation ont 6galement 
pour effet de gauchir notablement un certain nombre de ces plateaux, 
jusqu'd les rendre inutilisables. 

Par ailleurs, les dimensions dans lesquelles lesdites ebauches 
sont actuellement disponibles sont limitees et ne correspondent pas 

25 particulierement aux dimensions usuelles des plateaux de sterilisation. II en 
r6sulte la n6cessit6 de decouper ces ebauches aux dimensions voulues, ce 
qui complexifie la fabrication de ces plateaux et engendre des chutes en 
quantit6s non n6gligeables. Ces chutes sont d'autant plus ind6sirables que 
la matiere employee pour r6aliser de tels plateaux est relativement 

30 couteuse. 

En outre, les diff6rentes natures de matieres synthetiques dans 
lesquelles ces plaques sont actuellement disponibles ne sont pas optimales 
pour la fabrication de plateaux de sterilisation et le nombre de couleurs 
dans lesquelles ces m§mes ebauches sont disponibles est tr6s restreint. 
35 La pr6sente invention vise d rem6dier & I'ensemble de ces 

inconv6nients pratiques essentiels. 
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A cet effet, le proc6d6 qu'elle concerne comprend les op6rations 
successives suivantes : 

- chargement de la mature synth6tique sous forme divis6e, 
notamment sous forme de granules, dans un dessicateur et s6chage de 

5 cette mati&re de mantere & extraire I'humidite r6siduelle qu'elle contient ; 

- transfert de la mattere b l'6tat fondu, sans contact avec Pair 
ambiant, vers une unite de moulage ; cette unit6 comprend une premidre et 
une deuxfeme parties de moule, chacune de ces parties de moule 
pr6sentant une face qui d6limite Tune des deux faces principales de la 

10 cavite de moulage correspondant aux deux faces principales de I'objet plat 
d obtenir ; la premi&re partie de moule comporte au moins une buse 
d'injection de ladite mature synth6tique, debouchant directement au niveau 
de la face pr6cit6e de cette partie de moule qui d&imite Tune des deux 
faces principales de la cavit6 de moulage ; ladite deuxidme partie de moule 

15 est mobile en rapprochement et en 6cartement de la premiere partie de 
moule selon une direction paralldle h I'axe d'injection de la mattere 
synth6tique, en pouvant etre plac6e par rapport h cette premiere partie de 
moule selon au moins trois positions, & savoir : (i) une position d'ouverture 
du moule, permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position 

20 de fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une 
position interm6diaire, proche de ladite position de fermeture de moule, 
dans laquelle la face pr6cit6e de cette deuxi&me partie de moule qui 
d6limite I'autre face principale de la cavit6 de moulage se trouve en regard 
de I' orifice de la buse et est & m§me de permettre, par fluage de la matfere 

25 synthetique le long d'elle-m§me, une pr6-r6partition de cette mati&re dans 
la cavit6 de moulage lors de I'injection ; 

- injection de cette matfere dans la cavite de moulage au moyen 
de ladite ou desdites buses, alors que lesdites parties de moule sont dans la 
position intermediate pr6cit6e ; 

30 - d6placement desdites parties de moule dans ladite position de 

fermeture de moule, de manidre & r6aliser une repartition complete de la 
mature synth6tique dans la cavit6 du moule, et 

- d6moulage, aprfcs refroidissement, de I'objet plat obtenu. 

Le proced6 selon I'invention permet ainsi de s6cher et de fondre 
35 la matfere synth6tique puis d'injecter cette matidre directement dans le 
fond de la cavit6, & proximity de la face de ladite deuxifcme partie de moule 


situ6e en regard de r orifice de chaque buse, et par consequent d'op6rer un 
fluage lateral de la matiere en fusion pour obtenir la pr6-r6partition de 
celle-ci dans le moule ; la repartition complete de la matiere est op6r6e par 
le d6placement des deux parties de moule jusqu r en position de fermeture, 
5 ce qui se produit sur une dur6e breve compte tenu de la course limine de 
ce d6placement ; la matiere n'a done pas le temps de refroidir et la pression 
devant §tre exerc6e sur cette matiere pour r6aliser ladite repartition 
complete est faible, de sorte qu'il n'existe pas ou trfcs peu de contraintes 
internes dans la matiere suite & ce moulage. 

10 II a 6te decouvert par la demanderesse que les variations 

dimensionnelles pr6citees des 6bauches obtenues par extrusion r6sultaient 
des contraintes internes importantes que le proc6d6 d'extrusion g6n6re 
dans le mat6riau, ces contraintes se Iib6rant lors des operations de 
thermoformage ou lors des cycles successifs de sterilisation. 

15 La demanderesse a 6galement constate que le taux d'humidite 

dans la matiere synthetique des 6bauches obtenues par extrusion 6tait 
important, du fait que le proc6d6 d'extrusion comprend des operations de 
traitement de cette matiere & I'air libre, et que ce taux d'humidite influait de 
maniere nefaste, pour ('application industrielle envisag6e, sur ('apparition 

20 des contraintes et variations dimensionnelles pr6cit6es. 

En outre, le procede d'extrusion impose I'une des dimensions 
des plaques tandis que le proc6de selon T invention permet de pr6voir une 
cavite de moulage ayant des dimensions pr6cis6ment adapt6es & celles des 
plateaux d obtenir. Toutes les operations de decoupe ult6rieure des 

25 ebauches sont eiimin6es # de m§me que les chutes de materiau. 

De preference, le precede selon invention comprend l'op6ration 
consistant & op6rer, apres moulage, une diminution progressive de la 
temperature de I'objet mouie. 

La matiere synthetique de cet objet ne subit done pas un 

30 refroidissement brutal aprds moulage, comme cela se produit avec la 
technique d'extrusion. Cette absence de refroidissement brutal contribue 
notablement d 6liminer, ou tout au moins & r6duire fortement, les 
contraintes internes existant dans la matiere synthetique. 

Le proc6de selon invention permet en outre ('utilisation de 

35 natures de mat6riau trfes vari6es, dont certaines s'averent particulierement 
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adaptSes b la fabrication de plateaux de sterilisation, ainsi que de pigments 
permettant de donner des couleurs vari6es h la matfere synth6tique utilis6e. 

L'invention concerne 6galement la machine de mise en oeuvre 
du proc§d6 d6crit ci-dessus. 
5 Cette machine comprend : 

■ au moins un dessicateur permettant de s6cher par chauffage la 
mattere synth6tique sous forme divis6e, notamment sous forme de 
granules, de manfere & extraire I'humidit6 r6siduelle que contient cette 
mattere ; 

10 - au moins une unit6 de transfert de la matfere synth6tique 

fondue, sans contact avec I'air ambiant, vers une unit6 de moulage ; et 

- au moins une unit6 de moulage ; chaque unit6 comprend une 
premiere et une deuxteme parties de moule, chacune de ces parties de 
moule pr6sentant une face qui d6limite Tune des deux faces principales de 

15 la cavit6 de moulage correspondant aux deux faces principales de I'objet 
plat d obtenir ; la premiere partie de moule comporte au moins une buse 
d'injection de ladite mati&re synthetique, debouchant directement au niveau 
de la face pr6cit6e de cette partie de moule qui d6limite Tune des deux 
faces principales de la cavite de moulage ; ladite deuxteme partie de moule 

20 est mobile en rapprochement et en 6cartement de ladite premiere partie de 
moule selon une direction parall&le & I'axe d'injection de la matidre 
synth£tique, en pouvant etre plac6e par rapport 3 cette premiere partie de 
moule selon au moins trois positions, ci savoir : (i) une position d'ouverture 
du moule, permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position 

25 de fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une 
position intermSdiaire, proche de ladite position de fermeture de moule, 
dans laqueile la face pr6cit6e de cette deuxfeme partie de moule qui 
delimite I'autre face principale de la cavite de moulage se trouve en regard 
de r orifice de la buse et est & rngme de permettre, par fluage de la mature 

30 synth6tique le long d'elle-m§me, une pr6-r6partition de cette mature dans 
la cavit6 de moulage lors de I' injection. 

Avantageusement, chaque buse d'injection est d6montable. 
Une buse reltee d une unite de transfert pour I'injection d'une 
mattere synthetique determin6e peut ainsi §tre remplac6e, par simple 

35 d6montage, par une buse reli6e d une autre unit6 de transfert pour 
I'injection d'une autre matifere synth6tique ; 6tant donn6 que I'orifice de la 
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buse d6bouche imm6diatement dans la cavite de moulage, il n'existe pas 
de mattere tesiduelle dans I'unite de moulage, de sorte que le simple 
d6montage ptecite et le simple remplacement d'une buse par une autre 
permettent I'injection d'une mature synth6tique differente. 
5 Cette machine ^limine toute modification d'outillage, toute 

operation de nettoyage et toute perte de mature, et permet le moulage 
d'objets dans des natures de materiau differentes, ou dans des couleurs de 
materiau tr&s varices. 

Avantageusement, la machine comprend des entretoises 
10 interchangeables permettant de determiner la position relative des parties 
de moule ptecitees dans ladite position de fermeture. 

L'interchangement de ces entretoises permet ainsi de r6gler 
facilement et rapidement Pepaisseur d'un objet a obtenir. En effet, plusieurs 
6paisseurs d'objets plats peuvent £tre recherch6es selon les differents 
15 types de produits d obtenir, en particulier dans le cas de plateaux de 
sterilisation. 

Pour sa bonne comprehension, I'invention est ci nouveau d6crite 
ci-dessous en reference au dessin schematique annexe repr6sentant, h titre 
d'exemple non limitatif, une forme de realisation pr6fer6e d'une unite de 
20 moulage que comprend la machine qu'elle concerne. 

La figure 1 est une vue trds simplifiee de cette unite, dans une 
position d§termin6e de deux parties de moule que comprend cette unite, et 
la figure 2 est une vue similaire h la figure 1, dans une autre 
position de ces deux parties de moule. 
25 Les figures reptesentent une unite de moulage 1 que comprend 

une machine de fabrication, par moulage, d'objets plats en mature 
synth6tique. Ces objets plats sont notamment des 6bauches sous forme de 
plaques destinies h fctre fagonn6es par thermoformage pour constituer des 
plateaux k alveoles servant £ supporter du materiel ntedical lors de la 
30 sterilisation de ce materiel. 

Outre I'unite 1, cette machine comprend un dessicateur 
permettant de s6cher par chauffage la mattere synth6tique sous forme de 
granules, de mantere & extraire I'humidite tesiduelle que contient cette 
mattere, et une unite de transfert de la mature synth6tique fondue, sans 
35 contact avec I'air ambiant, vers I'unite de moulage 1. Ce dessicateur et 
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cette unit6 de transfert sont de type connu, et n'ont done pas 6t6 
repr6sent6s sur le dessin. 

L'unlt6 1 comprend une premifere partie de moule 2 et une 
deuxfeme partie de moule 3. 
5 La premiere partie de moule 2 est fixe et comprend une cavit6 

de dimensions correspondant & celles de l'6bauche a obtenir ; le fond de 
cette cavit6 est d6limit6 par une face 2a qui permet de mouler Tune des 
deux faces principales de cette gbauche, les autres faces 2b permettant de 
mouler les bords de cette 6bauche. 
10 La partie 2 comporte au moins une buse 5 d'injection de la 

mattere synth6tique, qui d6bouche directement au niveau de la face 2a. 

Chaque buse 5 est d6montable. 

La deuxigme partie de moule 3 comprend une protuberance 6 
dimensionn6e pour pouvoir §tre engag6e dans la cavit6 delimitee par la 

15 partie 2 et pour former avec celle-ci la cavit6 de moulage de l'6bauche, la 
face d'extr6mit6 6a de cette protuberance 6 permettant de mouler I'autre 
des deux faces principales de l'6bauche. 

La partie 3 est mobile en rapprochement et en 6cartement de la 
partie 2, selon une direction parall&le a I'axe d'injection de la mature 

20 synth&tique. Elle peut Stre plac6e par rapport d la partie 2 selon au moins 
trois positions, £ savoir : (i) une position d'ouverture du moule (non 
representee), permettant le demoulage de l'6bauche, (ii) une position de 
fermeture du moule, montr6e & la figure 2, permettant le moulage de cette 
ebauche et (iii) une position intermediate, montr6e & la figure 1 , proche de 

25 ladite position de fermeture de moule, dans laquelle la face 6a se trouve en 
regard de T orifice de la buse 5 et est 3 m§me de permettre une pr6- 
r6partition de la mati&re synth£tique dans la cavit6 de moulage lors de 
I'injection, par fluage de cette matfere le long de cette face 6a. 

II apparait en outre que la partie 3 comprend des entretoises 7 

30 permettant de d6terminer la position relative des parties de moule 2, 3 dans 
ladite position de fermeture. Ces entretoises 7 sont mont6es de manfere 
interchangeable, notamment par des assemblages d queue d'arronde, pour 
permettre de r6gler facilement et rapidement I'epaisseur de l'6bauche £ 
obtenir, plusieurs 6paisseurs d '6bauche pouvant etre recherch£es selon les 

35 diff6rents types de plateaux de sterilisation & obtenir. 
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En pratique, la mati&re synthetique est s6ch6e dans le 
dessicateur par chauffage d 150°C pendant au moins cinq heures, ce qui 
provoque 6galement sa fonte, puis est transferee d l'6tat fondu, sans 
contact avec I'air ambiant, vers I'unit6 de moulage 1. 
5 Cette matidre est alors injectSe dans la cavit6 de moulage au 

moyen de ladite ou desdites buses 5, alors que lesdites parties de moule 2 
et 3 sont dans la position interm6diaire pr6cit6e, comme le montre la figure 
1 . Cette injection se fait done directement dans le fond de la cavite 5, d 
proximite de la face 6a, ce qui opdre un fluage lateral de la mature en 
10 fusion pour obtenir la pr6-r6partition de celle-ci dans le moule. 

Les parties de moule 2, 3 sont ensuite d6plac6es dans ladite 
position de fermeture de moule, montree & la figure 2, de manfere d r6aliser 
une repartition complete de la mattere synth6tique dans la cavite. Cette 
repartition est op6r6e rapidement compte tenu de la faible course de 
15 d6placement n6cessaire pour passer de ladite position intermediate £ ladite 
position de fermeture, de sorte que la mattere synthetique n'a pas le temps 
de refroidir et que la pression devant etre exerc6e sur cette mattere pour 
r6aliser ladite repartition complete est faible. 

Apr6s refroidissement de l'6bauche obtenue, les parties de 
20 moule 2 et 3 sont 6cart6es I'une de I'autre pour permettre le d6moulage de 
cette ebauche. 

L'invention fournit ainsi un procede et une machine de 
fabrication, par moulage, d'objets plats en matfere synthetique, qui 
permettent de rem6dier aux inconv6nients des techniques ant6rieures. Les 

25 ebauches ou objets plats obtenus n'ont que peu ou pas de contraintes 
internes et ne subissent done pas de deformations ou de variations 
dimensionnelles soit lors de leur 6chauffement en vue de leur 
thermoformage, soit lors de ce thermoformage, soit aprfcs refroidissement 
du mat6riau suite a ce thermoformage, soit lors des cycles de sterilisation 

30 des plateaux fagonn6s & partir de ces ebauches ; les 6bauches peuvent etre 
fabriqu6es dans des dimensions correspondant pr6cis6ment aux dimensions 
usuelles des plateaux de sterilisation, et ces ebauches peuvent §tre 
fabriqu6es dans des natures de matieres synthetiques optimales pour la 
fabrication de plateaux de sterilisation. 
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REVENDICATIONS 

1 - Proc6d6 de fabrication, par moulage, d'objets plats en 
mattere synthetique, notamment debauches sous forme de plaques 
destinies & etre fagonn6es par thermoformage, caract6ris6 en ce qu'il 
5 comprend les operations successives suivantes : 

- chargement de la mature synthetique sous forme divis6e, 
notamment sous forme de granules, dans un dessicateur et s6chage de 
cette mattere de manure & extraire I'humidite r6siduelle qu'elle contient ; 

- transfert de la matifere d retat fondu, sans contact avec I'air 
10 ambiant, vers une unite de moulage (1); cette unite (1) comprend une 

premiere et une deuxifeme parties de moule (2, 3), chacune de ces parties 
de moule (2, 3} pr6sentant une face (2a, 6a) qui d6limite Tune des deux 
faces principales de la cavite de moulage correspondent aux deux faces 
principals de I'objet plat h obtenir; la premiere partie de moule (2) 

15 comporte au moins une buse (5) d'injection de ladite mattere synthetique, 
d6bouchant directement au niveau de la face (2a) pr6cit6e de cette partie 
de moule (2) qui d6limite Tune des deux faces principales de la cavite de 
moulage ; ladite deuxfeme partie de moule (3) est mobile en rapprochement 
et en 6cartement de la premiere partie de moule (2) selon une direction 

20 parallele k I'axe d'injection de la mattere synthetique, en pouvant fetre 
plac6e par rapport d cette premiere partie de moule (2) selon au moins trois 
positions, & savoir : (i) une position d'ouverture du moule, permettant le 
d6mou!age de I'objet plat obtenu, (ii) une position de fermeture du moule, 
permettant le moulage de cet objet et (iii) une position intermediate, proche 

25 de ladite position de fermeture de moule, dans laquelle la face (6a) pr6cit6e 
de cette deuxidme partie de moule (3) qui deiimite I'autre face principale de 
la cavite de moulage se trouve en regard de I'orifice de la buse (5) et est & 
mfime de permettre, par fluage de la mattere synthetique le long 
d'elle-mfime, une pr6-r6partition de cette mattere dans la cavite de moulage 

30 lors de rejection ; 

- injection de cette matidre dans la cavite de moulage au moyen 
de ladite ou desdites buses (5), alors que lesdites parties de moule (2, 3) 
sont dans la position intermediate pr6citee ; 

- deplacement desdites parties de moule (2, 3) dans ladite 
35 position de fermeture de moule, de manfere & r6aliser une repartition 

complete de la mati6re synthetique dans la cavite du moule, et 
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- d6moulage, aprds refroidissement, de I'objet plat obtenu. 

2 - Proc6de selon la revendication 1 , caracteris6 en ce que le 
s6chage s'opfcre h une temperature de 150°C pendant au moins cinq 
heures. 

5 3 - Proc6de selon la revendication 1 ou la revendication 2, 

caracteris6 en ce qu'il comprend l'op6ration consistant & op6rer, aprfcs 
moulage, une diminution progressive de la temperature de I'objet mouie. 

4 - Machine pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon Tune des 
revendications 1 £ 3, caract6ris6e en ce qu'elle comprend : 
10 - au moins un dessicateur permettant de s6cher par chauffage la 

matfere synthetique sous forme divis6e, notamment sous forme de 
granules, de mani&re d extraire I'humidite r6siduelle que contient cette 
matifcre ; 

- au moins une unite de transfert de la mature synthetique 
1 5 fondue, sans contact avec I'air ambiant, vers une unite de moulage (1) ; et 

-au moins une unite de moulage (1); chaque unite (1) 
comprend une premiere et une deuxifeme parties de moule (2, 3), chacune 
de ces parties de moule (2, 3) pr6sentant une face (2a, 6a) qui d6limite 
I'une des deux faces principales de la cavite de moulage correspondent aux 

20 deux faces principales de I'objet plat £ obtenir ; la premiere partie de moule 
(2) comporte au moins une buse (5) d'injection de ladite matifcre 
synthetique, d6bouchant directement au niveau de la face (2a) pr6cit6e de 
cette partie de moule (2) qui deiimite Tune des deux faces principales de la 
cavite de moulage ; ladite deuxidme partie de moule (3) est mobile en 

25 rapprochement et en 6cartement de ladite premiere partie de moule (2) 
selon une direction parallele d I'axe d'injection de la mattere synthetique, en 
pouvant §tre plac6e par rapport d cette premiere partie de moule (2) selon 
au moins trois positions, d savoir : (i) une position d'ouverture du moule, 
permettant le d6moulage de I'objet plat obtenu, (ii) une position de 

30 fermeture du moule, permettant le moulage de cet objet et (iii) une position 
intermediate, proche de ladite position de fermeture de moule, dans 
laquelle la face (6a) pr6cit6e de cette deuxifcme partie de moule (3) qui 
deiimite I'autre face principale de la cavite de moulage se trouve en regard 
de I'orifice de la buse (5) et est & m&me de permettre, par fluage de la 

35 mature synthetique le long d'elle-mfime, une pr6-r6partition de cette 
mattere dans la cavite de moulage lors de ('injection. 
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5 - Machine selon la revendication 4, caract6ris6e en ce que 
chaque buse d'injection (5) est demontable. 

6 - Machine selon la revendication 4 ou la revendication 5, 
caract6ris6e en ce qu'elle comprend des entretoises (7) interchangeables 

5 permettant de determiner la position relative des parties de moule <2, 3) 
dans ladite position de fermeture. 


Hi 
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